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Beschreibung 

Kontaktierungsbauteil 

5 Die vorliegende Erfindung betrifft ein Kontaktierungsbauteil 
zur Bereitstellung einer elektrisch leitenden Verbindung zwi- 
schen einer Elektronik Oder Steuerungs-/Regelungseinrichtung 
und einem Aktuator, insbesondere einem Ventil zur Hydraulik- 
steuerung in einem Getriebe sowie ein Verfahren zur Herstel- 
10 lung eines Kontaktierungsbauteils . 

j 4 Ventile zur hydraulischen Steuerung von Getrieben, insbeson- 

dere Automatikgetrieben, werden beispielsweise mittels Magne- 
ten oder mittels Piezoelementen betatigt, urn einen Fluidstrom 

15 zu steuern. Hierbei muss eine Kontaktierungsauf gabe zwischen 
dem Ventil und z.B. einer Steuerungs-/Regelungseinrichtung 
gelost werden. Weiterhin muss ein gewisser Toleranzausgleich 
zwischen dem Ventil und dem daran anschlieftenden Kontaktie- 
rungsbauteil moglich sein. Daher wurden bisher die Ventile 

20 mittels flexibler Leiterplatten (Flexfolien) kontaktiert, so- 
dass auch ein ausreichender Toleranzausgleich moglich ist. 
Derartige flexible Leiterplatten sind jedoch sehr aufwendig 
in ihrer Herstellung und uberdies extrem teuer. 

\25 Es ist von daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Kon- 
taktierungsbauteil zur Herstellung einer elektrisch leitenden 
Verbindung bereit zustellen, welches eine sichere Kontaktie- 
rung und einen ausreichenden Toleranzausgleich ermoglicht und 
dabei besonders einfach aufgebaut und kostengunst ig herstell- 
30 bar ist. Weiterhin ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
ein Verfahren zur Herstellung eines fertigen Kontaktierungs- 
bauteils bereitzustellen . 

Diese Aufgabe wird durch ein Kontaktierungsbauteil mit den 
35 Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. ein Verfahren mit den Merkma- 
len des Anspruchs 5 gelost. Die Unteranspruche zeigen jeweils 
bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung. 
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Das erf indungsgemafle Kontaktierungsbauteil zur Herstellung 
einer elektrisch leitenden Verbindung, insbesondere zwischen 
einer Steuerungs-/Regelungseinrichtung und einem Aktuator, 
5 wie z.B. einem Ventil zur Hydrauliksteuerung in einem Getrie- 
be, umfasst eine Leitereinrichtung, an der ein erstes Kunst- 
stoffbauteil und ein zweites Kunststof f bauteil angespritzt 
sind. Die Leitereinrichtung ist dabei derart verbiegbar aus- 
gebildet, dass durch Biegen der Leitereinrichtung das erste 

10 Kunststof fbauteil mit dem zweiten Kunststof f bauteil in Ein- 
griff bringbar ist, urn ein integrales Kontaktierungsbauteil 
\ bereitzustellen. Durch das erf indungsgemafte Kontaktierungs- . 

bauteil ist es somit moglich, auf die bisher im Stand der -j* 
Technik verwendeten, extrem teuren Flexfolien zu verzichten. 

15 Die Kontaktierungsaufgabe wird dabei erf indungsgemaft durch 
die Leitereinrichtung bereitgestellt und die Toleranzaus- 
gleichsaufgabe wird dadurch gelost, dass an der Leiterein- 
richtung wenigstens zwei separate Kunststof fbauteile ange- 
spritzt werden. Dadurch sind die beiden Kunststof fbauteile 

20 liber die Leitereinrichtung miteinander verbunden. Durch das 
Verbiegen und gegenseitige Ineingrif f bringen der wenigstens 
zwei Kunststof fbauteile ubernimmt die Leitereinrichtung einen 
ggf . notwendigen Toleranzausgleich . Die Leitereinrichtung 
kann dabei z.B. ein einfacher, draht f ormiger metallischer 
) 25 Leiter sein. ^ 

Besonders bevorzugt weist das erste und/oder das zweite 
Kunststof fbauteil eine Biegeschulter auf, urn welche die Lei- 
tereinrichtung gebogen werden kann. Dadurch kann auf zusatz- 
30 liche Werkzeuge oder Hilfsmittel beim Ineingrif f bringen der 

beiden Kunststof fbauteile verzichtet werden. Der Biegevorgang 
der Leitereinrichtung erfolgt dabei automatisch beim Zusam- 
menbau des Kontaktierungsbauteils . Weiterhin kann der Umbie- 
gevorgang dabei kostengiinst ig automatisiert werden. 

35 

Vorteilhaft werden die beiden Kunststof fbauteile mittels ei- 
ner Rastvorrichtung miteinander in Eingriff gebracht . Dadurch 
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kann insbesondere auf einfache Weise eine Beweglichkeit zum 
Ausgleich von Toleranzen der Leitereinrichtung sichergestellt 
werden. Weiterhin konnen die Rastvorrichtungen gleich integ- 
ral mit den Kunststof f bauteilen gespritzt werden, sodass sie 
5 einstuckig mit den Kunststof f bauteilen gebildet sind. 

Besonders bevorzugt ist das Kontaktierungsbauteil derart auf- 

gebaut, dass das erste Kunststof fbauteil im Endzustand, d.h. 

im Eingrif f szustand, in einem Winkel von ca . 90° zum zweiten 
10 Kunststof fbauteil angeordnet ist. Dadurch ist es moglich, 

dass die Leitereinrichtung aus mehreren im Wesentlichen ebe- 
j nen, zueinander parallelen draht- oder streif enf ormigen Lei- 

^ terbahnen besteht, wobei die Kunststof fbauteile an die Lei- 

terbahnen angespritzt sind. 

15 

Das erf indungsgemafte Verfahren zur Herstellung eines Kontak- 
tierungsbauteils umfasst die Schritte des Bereitstellens der 
Leitereinrichtung, des Anspritzens eines ersten und eines 
zweiten Kunststof fbauteils an die Leitereinrichtung derart, 
20 dass das erste und zweite Kunststof fbauteil separat voneinan- 
der an der Leitereinrichtung angeordnet sind und des Umbie- 
gens des derart gebildeten Halber zeugnisses , dass das erste 
Kunststof fbauteil mit dem zweiten Kunststof fbauteil in Ein- 
grif f kommt . 

™ Besonders bevorzugt werden die beiden Kunststof fbauteile 

gleichzeitig an die Leitereinrichtung angespritzt. Weiterhin 
bevorzugt werden gleichzeitig auch integrale Rastelemente an 
die Kunststof fbauteile angespritzt, urn eine gegenseitige Ver- 
30 rastung der beiden Kunststof fbauteile nach dem Umbiegen zu 
ermoglichen . 

Vorzugsweise ist die Leitereinrichtung ein Gitterelement , 
welches aus einem flachen Zuschnitt z.B. mittels Stanzen oder 
35 Lasertrennen derart herausgetrennt wird, dass einzelne Lei- 
terbahnen an einem Ende uber Verbindungsstege miteinander 
verbunden sind und die Verbindungsstege nach dem Anspritzen 
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der Kunststof fbauteile entfernt werden, urn im Betrieb einen 
Kurzschluss zu unterbinden. Das Entfernen der Verbindungsste- 
ge kann dabei vor oder nach dem Biegen des Halber zeugnisses 
ausgef iihrt werden . 
5 1 
Gemaft einer bevorzugten Ausgestaltung des er f indungsgemaften 
Verfahrens umfasst die Leitereinr ichtung mehrere separate 
Leiterbahnen, welche mittels einer Haltevorrichtung in vorbe- 
stimmten Positionen, insbesondere parallel zueinander gehal- 

10 ten werden. Anschlieftend werden die beiden Kunststof fbauteile - 
an die derart gehaltenen Leiterbahnen angespritzt und nach 
) Beendigung des Sprit zvorgangs und Erhartung der Kunststoff- 

bauteile wird die Haltevorrichtung entfernt, sodass das Halb- 
erzeugnis erhalten wird, welches durch Umbiegen der Leiter 

15 und Ineingrif fbringen der beiden Kunststof fbauteile zum Kon- 
taktierungsbauteil fertig montiert wird. 

Das erf indungsgemafte Kontaktierungsbauteil kann insbesondere 
in Getrieben fur Fahrzeuge verwendet werden, urn eine robuste 
2 0 und gegenuber Hydraulikol unempf indliche Verbindung bereitzu-' 
stellen . 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeichnung beschrie- 
J 25 ben. In der Zeichnung zeigt: 

Figur 1 eine schematische, perspektivische Ansicht eines 

Kontaktierungsbauteils gemaft einem Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung in einem Zwischenzustand 
30 (Halberzeugnis ) , 

Figur 2 eine schematische Schnlttansicht des Kontaktie- 

rungsbauteils von Figur 1, 



35 



Figur 3 



eine schematische, perspektivische Ansicht des 
Kontaktierungsbauteils im endmontierten Zustand, 
und 
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Figur 4 eine schematische Schnittansicht des in Figur 3 

gezeigten Endzustandes des Kontakt ierungsbau- 
teils. 

Nachf olgend . wird unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 4 ein 
Ausf uhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung beschrieben. 

Wie insbesondere in Figur 1 ersichtlich ist, umfasst das er- 
f indungsgemafte Kontaktierungsbauteil 1 eine Leitereinrichtung 
2, welche aus einer Vielzahl von parallelen Leiterbahnen be- 
steht. Die einzelnen Leiterbahnen sind dabei nicht miteinan- 
der elektrisch verbunden und weisen eine im Wesentlichen 
streif enf ormige Gestalt auf. An die Leiterbahnen ist einer- 
seits an einem Ende davon ein Basisbauteil 3 aus Kunststoff 
angespritzt und am anderen Ende der Leiterbahnen sind Ventil- 
stecker 4, 5, 6 angespritzt, liber welche ein Kontakt mit den 
nicht gezeigten Ventilen (Aktuatoren) erfolgt. Die Ventilste- 
cker 4, 5, 6 sind dabei derart ausgebildet, dass sie an einer 
Seite einen plattenf ormigen Bereich 4a, 5a, 6a aufweisen und 
an der anderen Seite einen T-tragerf ormigen Bereich 4b, 5b, 
6b aufweisen, an welchem die Leiterbahnen angeordnet sind. 

Die einzelnen Leiterbahnen der Leitereinrichtung 2 weisen da- 
bei jeweils eine erste Kontaktf lache 9 am Basisbauteil 3 und 
eine zweite Kontakt f lache 10 an den Ventilsteckern 4, 5, 6 
auf. Die Leitereinrichtung 2 wird fur die dargestellte Anwen- 
dung mit Ventilkontakt f lachen 10 fur drei Ventile vorzugswei- 
se derart hergestellt, dass aus einem im Wesentlichen flachen 
Rechteckzuschnitt aus metallischem Material die einzelnen 
Leiterbahnen in einem Schritt ausgestanzt werden und ggf. 
schon teilweise vorgebogen werden. Anschliefiend wird mittels 
Kunststoff spritzen der Basisbereich 3 bzw. die jeweiligen 
Ventilstecker 4, 5, 6 an die Enden der einzelnen Leiterbahnen 
angespritzt, sodass ein Halber zeugnis , wie in Figur 1 ge- 
zeigt, erhalten wird. 
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In den Figuren 3 und 4 ist das Kontaktierungsbauteil 1 im f 
endmontierten Zustand gezeigt. Urn in diesen Zustand zu gel'an- 
gen, wird, ausgehend von Figur 1 bzw. 2, jeder Ventilstecker 
4, 5, 6 durch Biegen urn eine integral am Basisbauteil 3 ge- 
5 bildete Biegeschulter 8 urn ca. 90° nach unten gebogen, sodass- 
die Ventilstecker 4, 5, 6, genauer die jeweiligen plattenfor- 
migen Bereiche der Ventilstecker, mit jeweils zwei Rastnasen 
7 in Eingriff gelangen, welche ebenfalls integral am Basis- 
bauteil 3 ausgebildet sind. Durch Vorsehen dieser Rastvor- 

10 richtung, welche aus den Rastnasen 7 sowie den Plattenberei- 
chen 4a, 5a, 6a der Ventilstecker 4, 5, 6 besteht, kann ein 
} Toleranzausgleich sowohl in Richtung parallel zu den Lei- 

tungsbahnen der Leitereinrichtung 2 (d.h. in Figur 3 und 4 
senkrecht zum Basisbauteil 3 noch oben bzw. unten) und in 

15 Richtung senkrecht zu den Leiterbahnen der Leitereinrichtung 
(in Figuren 3 und 4 senkrecht zu den plattenf ormigen Berei- 
chen 4a, 5a, 6a der Ventilstecker 4, 5, 6) ermoglicht werden. 

Eine Kontaktierung zwischen dem Kontaktierungsbauteil 1 und 
20 den nicht dargestellten Ventilen erfolgt an der Kontakt flache 
10 beispielsweise uber Federzungen, welche an den Ventilen 
angeordnet sind. Es ist jedoch auch moglich, dass das Kontak- 
tierungsbauteil beispielsweise mittels Schweiften an den je- 
weiligen Kontaktf lachen 10 und auch an den Kontakt flachen 9 
] 25 fest mit den daran angrenzenden Bauteilen verbunden wird. 

Denkbar sind jedoch auch Verbindungen des Kontaktierungsbau- 
teils zu den angrenzenden Bauteilen, beispielsweise liber wei- 
tere Rastverbindungen . Der Vorteil derartiger Verbindungen 
wie auch der Rastverbindung 7 im Kontaktierungsbauteil 1 
30 liegt darin, dass diese wieder relativ problemlos gelost wer- 
den konnen und beispielsweise ein schneller und kostengunst i- 
ger Austausch eines defekten Bauteils moglich ist. 

Erf indungsgemafi wird somit ein Kontaktierungsbauteil bereit- 
35 gestellt, welches durch Einrasten in sich selbst hergestellt 
wird. Dabei sind keine besonderen Werkzeuge oder Vorrichtun- 
gen notwendig, da die Leitereinrichtung 2 durch Umbiegen an 
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einer am Basisbauteil 3 gebildeten Biegeschulter 8 herge- 
stellt werden kann. Dabei weist das erf indungsgemafie Kontak- 
tierungsbauteil im Vergleich mit den Flexfolien des Standes 
der Technik bei kurzer Herstellungszeit sehr geringe Herstel- 
lungskosten und einen sehr robusten Aufbau auf. 

Die vorhergehende Beschreibung des Ausf uhrungsbeispiels gemafi 
der vorliegenden Erfindung dient nur zu illustrat iven Zwecken 
und nicht zum Zwecke der Beschrankung der Erfindung. Im Rah- 
men der Erfindung sind verschiedene Anderungen und Modifika- 
tionen moglich, ohne den Umfang der Erfindung sowie ihrer A- 
guivalente zu verlassen. 
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Patentanspriiche 

1. Kontaktierungsbauteil zur Herstellung einer elektrisch 
leitenden Verbindung, insbesondere zwischen einer Steuerungs- 

5 /Regelungseinrichtung und einem Aktuator, umfassend eine Lei- 
tereinrichtung (2), an der wenigstens ein erstes Kunststoff- 
bauteil (3) und separat davon ein zweites Kunst stof f bauteil 
(4, 5, 6) angespritzt ist, wobei die Leitereinrichtung (2) 
derart verbiegbar ist, dass das erste Kunststoff bauteil (3) 
10 mit dem zweiten Kunststoff bauteil (4, 5, 6) in Eingriff 

bringbar ist, urn ein integrales Kontaktierungsbauteil bereit- 
zustellen. 

2. Kontaktierungsbauteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
15 kennzeichnet, dass das erste Kunststoff bauteil (3) 

und/oder das zweite Kunst stof f bauteil (4, 5, 6) eine Biege- 
schulter (8) aufweist, urn welche die Leitereinrichtung (2) 
umbiegbar ist. 

20 3. Kontaktierungsbauteil nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
Kunststof fbauteil (3) mit dem zweiten Kunststoff bauteil (4, 
5, 6) mittels einer Rastvorrichtung (7) in Eingriff bringbar 
ist . 



J 25 



30 



4 . Kontaktierungsbauteil nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
Kunststof fbauteil (3) im Eingr if f s zustand einen Winkel von 
ca. 90° zum zweiten Kunststof fbauteil (4, 5, 6) aufweist. 



5. Verfahren zur Herstellung eines Kontaktierungsbauteils , 
welches eine elektrisch leitende Verbindung, insbesondere 
zwischen einer Steuerungs-/Regelungseinrichtungen und einem 
_ Aktuator, bereit stellt , umfassend die Schritte: 
35 - Bereitstellen einer Leitereinrichtung (2) , 

- Anspritzen eines ersten Kunststof fbauteils (3) und eines 
zweiten Kunststof fbauteils (4, 5, 6) an die Leitereinrich- 
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tung (2), wobei das zweite Kunst stof f bauteil (4, 5, 6) se- 
parat vom ersten Kunststoff bauteil (3) angeordnet ist, und 
Biegen der Leitereinrichtung (2) derart, dass das erste 
Kunststof fbauteil (3) mit dern zweiten Kunststoff bauteil 
5 (4, 5, 6) in Eingriff tritt, urn ein integrales Kontaktie- 

rungsbauteil (1) zu erhalten. 

6 . Ver f ahren nach Anspruch 5 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens eines der Kunststof fbauteile 
10 (3, 4, 5, 6) eine Biegeschulter (8) aufweist, urn welche die 
Leitereinrichtung (2) gebogen werden kann. 

V«jj| v ' 7. Verf ahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kunststof fbauteile (3, 4, 5, 6) 
15 gleichzeitig an die Leitereinrichtung (2) angespritzt werden. 

8. Verf ahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Kunststof fbauteil (3) 
mit dem zweiten Kunststof fbauteil (4, 5, 6) mittels einer 

20 Rastverbindung (7) losbar verbunden wird. 

9. Verf ahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Leitereinrichtung (2) aus ei- 
nem flachen Zuschnitt derart herausgetrennt wird, dass ein- 

* 25 zelne Leiterbahnen uber Verbindungsstege miteinander verbun- 
^ den sind, und die Verbindungsstege nach dem Anspritzen der 
Kunststof fbauteile (3, 4, 5, 6) entfernt werden. 

10. Verf ahren nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch 
30 gekennzeichnet, dass die Leitereinrichtung mehrere se- 
parate Leiterbahnen umfasst, welche mittels einer Haltevor- 
richtung in vorbestimmten Positionen gehalten werden und die 
Kunststof fbauteile (3, 4, 5, 6) an die in Position gehaltenen 
Leiterbahnen angespritzt werden und die Haltevorrichtung nach 

35 Beendigung des Sprit zvorganges entfernt wird. 
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Zusammenf as sung 
Kontaktierungsbauteil 

Die Erfindung betrifft ein Kontaktierungsbauteil zur Herstel 
lung einer elektrisch leitenden Verbindung, umfassend eine 
Leitereinrichtung (2), an der wenigstens ein erstes Kunst- 
stoffbauteil (3) und separat ein zweites Kunststof f bauteil 
(4, 5, 6) angespritzt ist, wobei die Leitereinrichtung (2) 
derart verbiegbar ist, dass das erste Kunststof f bauteil (3) 
mit dem zweiten Kunststof f bauteil (4, 5, 6) in Eingriff 
bringbar ist, um ein integrales Kontaktierungsbauteil bereit 
zustellen. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung eines Kontaktierungsbauteils . 



(Figur 1) 
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